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Profesioni: OPERATORI | VEGLAVE TE MAKINAVE , NIVELET 4 KKK

Standardi i profesionit éshté dokument gé pérshkruan kérkesat dhe kompetencat e kérkuara
pér kété nivel, si térési té njohurive, shkathtésive dhe shprehive/qéndrimeve té nevojshme
pér té kryer me sukses detyrat e punés pér profesione té caktuara.

Standardi i profesionit pér Operator i veglave té makinave, nivelet 4 KKK éshté baza pér
zhvillimin e kurrikulés pér fushén e studimeve té teknologjisé sé pérpunimit te materialeve
me prerje dhe vlerésimin e kompetencave profesionale té nxénésve.

Pérshkrimi i profesionit:

Operatori i veglave té makinave éshté fushé e teknologjisé e cila merret me pérpunimin e
elementeve te makinave me prerje duke pérzgjedhur gjysméfabrikatet, hartimin e
dokumentacionit teknologjik, pérzgjedhjen e teknologjisé pér pérpunim, matjen dhe
kontrollin e produkteve.

Me té pérfunduar shkollimin kandidati do té keté kéto njohuri, aftési té pérgjithshme dhe
profesionale, aftési intelektuale dhe té transferueshme:

PERSHKRIMI | VENDIT TE PUNES

Operatorét e e veglave té makinave punésohen kryesisht né ndérmarrje qé kryejné pérpunimin
e metaleve me ané té frezimit dhe tornimit.

Né varési té aftésimit profesional té operatorit, puna kryhet me makina tornimit ose té frezimit,
né té cilat ai / ajo pérpunon pjesét makinerike sipas vizatimeve dhe programit. Detyrat kryesore
té njé operatori jané punimi i pjeséve makinerike; filetimi dhe shpimi i sipérfageve té ndryshme
té profileve té ndryshme me makina konvencionale dhe makina CNC (CNC-Computer Numerical
Control- Makina me dirigjim numerik).

Ai / ajo vendosé veglén né makiné né pérputhje me dokumentacionin teknik té ofruar ose
punon né makinén e pérgatitur paraprakisht.

Njé operator i prodhimit mund té specializohet né dy fusha:
a) frezim
b) tornim

Kéto specializime pérmbajné aftésité dhe njohurité e nevojshme pér té punuar si me makina
konvencionale ashtu edhe me makina CNC.

Detyra kryesore e njé frezuesi éshté pérpunimi i pjeséve makinerike, hapje, filetim dhe shpim
duke pérdorur makinén frezuese.

Detyra kryesore e tornitorit kryesisht éshté pérpunimi i pjeséve makinerike rrotulluese:
pérpunimi i sipérfageve té shkallézuara, filetim dhe shpim duke pérdorur makinén tornuese.



Niveli 4

| diplomuari né Operatori i veglave té makinave éshté njé punétor i shkathté i cili punon
né fushén e pérpunimit te metaleve, pérzgjedhjen e materialeve, veglave, pajisjeve dhe
makinave adekuate pér prodhime te pércaktuara. Detyrat e tij/saj kryesore jané ge té
pérpunoj materiale me makina konvencionale apo CNC makina duke zbatuar ecurit
teknologjike ne funksion te arritjes se cilésisé sipas standardit dhe kérkesave té
pércaktuara me dokumentacion tekniko-teknologjik.

Personi me kualifikimet e niveleve 4 té KKK punon né ményré té pavarur apo né ekip duke
gené pérgjegjés pér rezultatet e punés sé ekipit. Ai/ajo pérzgjedh dhe zbaton teknologji
dhe metoda té ndryshme pér gjetjen e zgjidhjeve té reja duke marré parasysh gjithashtu
edhe eficencén e energjisé, principet e ekonomisé dhe géndrueshmérisé ambientale.

Pérvec aktiviteteve specifike profesionale, detyre e operatorit té prodhimit éshté mbikéqyrja
e ekipit, késhillimi i klientéve, ndarja e resurseve dhe delegimi i punéve dhe bashképunimi
me specialisté té tjeré té fushave relevante té aktivitetit.

Njerézit qé punojné né fushén prodhimit me CNC kérkohet té kené njohuri dhe shkathtési té
specializuara teknike qé kombinojné disa shkathtési pér puné dore dhe té kuptojné procesin e
pérpunimit me mé shumé metoda, pér té paté kontroll mé té madhe mbi saktésiné e
dimensioneve dhe ruajtjen e standardeve té cilésisé.

Aftésité kryesore gé njihen me kété kualifikim jané aftésia pér té pérgatitur dhe filluar procesin
e pérpunimit me CNC, te monitorojé dhe té kontrollojé rrjedhén e punés, té€ monitoroje
siguring, shéndetin dhe praktikat mjedisore pér té siguruar cilésiné e prodhimit. Kéto aftési
kérkojné njohuri té teorisé pérpunimit; funksionimit te makinave, materialet, proceset e
prodhimit, kontrollin statistikor te procesit dhe zgjidhjen e problemeve.

Operatorét e kualifikuar kualifikuar gjithashtu kuptojné:

Si té mirémbajné proceset biznesore dhe te prodhimit.

Rolin e tyre né pune dmth né prodhim dhe aktivitete ge lidhen me prodhimin.

Cilat jané kérkesat ligjore, rregulloret, marréveshjeve dhe politikat gé lidhen me
mjedisin e vecanté e tyre té punés.

Operatori i prodhimit duhet té jené né gjendje té:

Interpretojé vizatimet me saktési dhe ne ményre efikase dhe kryej pjesén duke
shfrytézuar llogaritje te thjeshta matematikore.

Operon me makina me dirigjim numerik (CNC), ashtu si¢ kérkohet.

Rrezon tehet, pastron dhe kontrollon.

Pérpunon ne ményre te duhur te gjitha llojet e materialeve pér te kryer prodhimin e
pjeséve ne ményre te sakte dhe brenda afatit kohor.

Pérdor vegla te ndryshme duke pérfshiré, veglat pér rrézimin e teheve, veglat e dorés,
vingat, mjetet e ndryshme pér matje dhe kontrolle ne ményrén e duhur pér te
kontrolluar ne ményre plote pjesét e pérpunuara dhe pajisjet pér mprehje, por jo duke u
kufizuar vetém ne to.



e Mirémban vendin e punés, duke i larguar te gjitha mbeturinat e krijuara gjate procesit te
prodhimit. Kjo pérfshin klasifikimin e mbeturinave sipas udhézimeve.

e Mirémban vendin e punés né gjendje té pastér dhe té rregullt.

e Vézhgon rregullat e pérshkruara te sigurisé.

e Numéron dhe mban shénime sipas udhézimeve te dhéna.

e Pérgatite raportet e punés.

e Zbulon dhe raporton te udhéheqési déshtimet e operacioneve te punés, materialet me
defekte dhe ¢do situate te pazakonté apo té pasigurte.

e Pérkujdeset pér aplikim te duhur te vajrave dhe lubrifikanteve dhe bén riparime té vogla
té mirémbaijtjes sipas nevojés.

e Komunikon me gojé ose té shkruar me koleget dhe stafin mbikéqyrés (menaxhues) duke
dhéné informata te pérmbledhura dhe shpreh mendimin pér informacionin e dhéné.

Nxénési mund té vlerésohet né:
o Njé gendér pérpunuese ne shkollé ose jashté sajé.
e Njé makiné CNC tornuese dhe frezuese.
e (Ose me pajisje té tjera te pérpunimit me prerje, p.sh. prerje, shpim, retifikim.



Profesioni: Operator i prodhimit

Funksioni Pérshkrimi i funksionit
Pérgatitja e procesit té punés e Analizon vizatimet punuese dhe
dokumentacionit teknologjik
e Organizon si duhet vendin e punés
1. e Verifikon gjendjen teknike té veglés dhe
makinés
e Pérzgjedhé gjysméfabrikatin
e Centron gjysméfabrikatin
e Shtréngon gjysméfabrikatin dhe IMP
o Rregullon parametrat teknologjik
Kryerja e punéve nén mirémbajtjen e e Kryen mirémbajtjen e rregullt dhe punét e
pajisjeve dhe makinave pastrimit
2. e Regjistron problemet teknike
e Pérgatit makinén frezuese konvencionale pér
pérpunim
3. | Pérpunimi i pjeséve makinerike né e Pérpunon pjesét makinerike né makinén
makina frezuese konvencionale dhe frezuese konvencionale
CNC e Pérgatit makinén CNC pér pérpunim
e Pérpunon pjesét makinerike né makinén
frezuese CNC
e Deponon pjesét e pérpunuara brenda vendit
té punés
4. | Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina e Pérgatit makinén tornuese konvencionale pér
tornuese konvencionale dhe CNC pérpunim
e Pérpunon pjesét makinerike né makinén
tornuese konvencionale
e Pérgatit makinén CNC pér pérpunim
e Pérpunon pjesét makinerike né makinén
tornuese CNC
e Deponon pjesét e pérpunuara brenda vendit
té punés
5. | Perpunimi pjeséve me makinen retifikus e Pérgatit makinén retifikuese konvencionale
konvencionale dhe CNC dhe CNC pér pérpunim
e Pérpunon pjesét makinerike né makinén
ratifikuese konvencionale dhe CNC
e Deponon pjesét e pérpunuara brenda vendit
té punés




KOMPETENCAT E TRANSFERUESHME

Pérdor kohén e punés né ményré efektive, punon né meényré sistematike dhe né ményré
té organizuar dhe ju pérmbahet udhézimeve, procedurave té pérshkruara dhe kérkesave
té sigurisé.

Pérdor njohuri dhe mundési té fushés specifike té teknologjisé pér té arritur géllimet né
lidhje me punén. Ndan njohurité e tij/saj dhe specifikat e fushés me kolegét dhe
zhvillon njohuri profesionale pérmes zhvillimit profesional né vazhdimési.

Mendon shpejté dhe kupton informatat e reja shpejt. Ai/ajo nuk ka véshtirési né
aftésimin pér detyra, metoda apo teknika té reja.

Analizon aktivitetet e veta dhe prezanton ide dhe propozime inovative, nése éshté e
nevojshme pér pérmirésimin e punés.

Personi éshté punétoré ekipor. Ai/ajo ka kuptueshméri té garté né lidhje me sistemin e
zhvilluar, ai/ajo komunikon me personat e duhur (kolegé dhe klienté), shpreh qarté
mendimin e tij/saj dhe nuk fsheh asnjé informaté. Né rast nevoje, trajton gjithashtu
situatat konfliktuoze. | pranon kritikat me pérgjegjési, mund té nxjerré pérfundime dhe
té mésoj nga ato.

Mban shénime né lidhje me problemet teknike né fushén e Operatoréve te prodhimit.
Din se si té reagoj né situata té rrezikshme dhe si té zgjidh problemin me njé dém sa me
té vogél. Kur ndodhé ndonjé prishje, din se sit & ndal operimin e sistemit né ményré qe
té démi i shkaktuar té jeté sa mé i vogél. Pérdor njohurité dhe pérvojén ekzistuese pér
té rregulluar prishjen.

Kupton nevojén pér arkivimin e riparimeve teknike nga pika e tanishme pér puné shtesg,
mund té plotésoj dokumentet e pérshkruara.

Njé person ge punon né kété profesion ka vlera etike dhe shogérore.

Njohurité e nevojshme

Interpreton vizatimet me saktési dhe ne ményre efikase dhe kryej pjesén duke béré
llogaritje té thjeshta matematikore.

Operon me makina me dirigjim numerik (CNC), ashtu si¢ kérkohet.

Rrezon tehet, pastron dhe kontrollon.

Pérpunon ne ményre te duhur te gjitha llojet e materialeve pér te kryer prodhimin e
pjeséve ne ményre te sakte dhe brenda afatit kohor.

Pérdor vegla te ndryshme duke pérfshiré, veglat pér rrézimin e teheve, veglat e dorés,
vincat, mjetet e ndryshme pér matje dhe kontrolle ne ményrén e duhur pér te
kontrolluar ne ményre plote pjesét e pérpunuara dhe pajisjet pér mprehje, por jo duke u
kufizuar vetém ne to.

Mirémban vendin e punés né gjendje té pastér dhe té rregullt., duke i larguar té gjitha
mbeturinat e krijuara gjate procesit te prodhimit. Kjo pérfshin klasifikimin e mbeturinave
sipas udhézimeve.

Vézhgon dhe respekton rregullat e pérshkruara te sigurisé.

Numéron dhe mban shénime sipas udhézimeve te dhéna.



- Pérgatit raportet e punés.

Zbulon dhe raporton te udhéhegési déshtimet e operacioneve te punés,
materialet me defekte dhe ¢do situate te pazakonté apo té pasigurte.

Pérkujdeset pér aplikim te duhur te vajrave dhe lubrifikanteve dhe bén
riparime té vogla té mirémbaijtjes sipas nevojés.

Komunikon né formé gojore ose té shkruar me koleget dhe stafin mbikéqyrés

(menaxhues) duke dhéné informata te pérmbledhura dhe shpreh mendimin pér
informacionin e dhéné.

Metoda(at) e vlerésimit:

Kompetencat e transferueshme jané vlerésuar né ményré té integruar sé bashku me vlerésimin
e kompetencave té tjera té prezantuara né standard profesionale.



Funksioni 1:

Pérgatitja e procesit té punés
Ky funksion ka té bé&j me analizén e vizatimit te punues dhe dokumentacionit teknik,organizimin e vendit te punés dhe verifikimin e
gjendjes teknike te veglés dhe makinés.

Aktivitetet kyce

Kriteret e Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shoqgéruara
me funksionet kyge

Analizon vizatimet | 1. Analizon dhe shgyrton | a) vizatim teknik; - Pérgatit vendin e |- Komunikimi
punuese dhe vizatimet e punés dhe |b) fushat e tolerancés punés pér |- Mbledh dhe pérpunon
dokumentacionin dokumentet e nevojshme (vendosjet dhe analizimin e informata
teknologjik (p.sh. renditjen e punéve, tolerancat); vizatimit dhe té |- Té menduarit logjik
kérkesat teknike) c) dokumentacionin dokumentacionit - Shkathtési né zgjidhjen
2. Siguron gé té gjitha punues; teknologjik e problemeve
dokumentet e nevojshme | d) instrumentet matése té | - Pérgatitja e skicave |- Té jeté kritik dhe
jané té pranishme, té garta nevojshme pér puné |- Kryen matje konstruktiv
dhe té kuptueshme. (p.sh. noniusi (matési |- Pérzgjedh veglat | - Té manifestoj guxim dhe
3. Kérkon informacione shtese sqepor), matési dhe pajisjet e punés iniciativé né marrjen ¢
sipas nevojés. kéndor, mikrometri, | - Zbaton standardet pérgjegjésive
etj.) dhe ményrat e e profesionit - Téjeté vendimarrés
pérdorimit té tyre; - Zbaton standardet |- Mésimi gjaté gjithé jetés
dhe rregullat né |- Puné né grup
puné dhe ruajtje |- Vlerésimi dhe
té mjedisit vétvlerésimi
Organizon si  duhet | 1. Siguron gé mjetet e |a) rregullat e sigurisg, |- Pérgatit vendin e |- Komunikimi
vendin e punés nevojshme né vendin e punés masat e sigurisé dhe punés - Mbledh dhe pérpunon
jené né aférsiné e duhur dhe pajisjet personale | - Pérgatitja informata




te sigurta.
Verifikon gé pajisjet
mbrojtése personale (psh

syze, doreza, etj), jané té
pranishme dhe né rregull.
Kontrollon né ményré vizuele
se makina éshté né rregull
dhe e pastruar para fillimit té
punés.

b)

d)

e)

mbrojtése té

nevojshme gjaté
pérdorimit té makinés;

strukturén dhe
funksionet e njé
programi té kontrollit;

pér materialet:
material te ndryshme
metalike dhe jo-
metalike, dallimet mes
tyre (vetité fizike dhe
mekanike, pérpunimin
termik té celikut, duke
pérdoré standardet e
nevojshme EN dhe ISO,

etj);

parimet operative,
modelet dhe
mundésité teknike té
makinave
konvencionale dhe
makinave CNC;
metodat pér
monitorimin e

funksionimit té njé
makine CNC; si dhe
shenjat paralajméruese
té déshtimit;

organizative e
procesit té punés
Pérzgjedh veglat
dhe pajisjet e punés
Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné dhe ruajtje
té mjedisit

Té menduarit logjik
shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

Té jeté kritik dhe
konstruktiv

Té manifestoj guxim dhe
iniciativée né marrje t§
pérgjegjésive

Té jeté vendimmarrés
Mésimi gjaté gjithé jetés
Puné né grup

Vlerésimi dhe
vetévlerésimi




Verifikon gjendjen
teknike té veglés dhe
makinés

Aktivizon makinén
Monitoron gé té mos keté
devijime né punén e saj. Né

rast té devijimeve, reagon
shpejt né bazé té
autorizimeve, dhe, nése
kérkohet,

Njofton specialistin ose

menaxherin e tij/ saj pér
problemin.

Kontrollon pérputhshmériné
e gjysmé fabrikatit (gjysmé
prodhimit) me vizatimin e
punés, duke pérdorur
instrumente matése.

a)

b)

d)

centrimi i aksit dhe
kontrollimi i
instrumentit;

bazat e pérpunimit;
llojet mé té zakonshme
té déshtimeve, dhe
metodat pér
parandalimin e tyre;
njohuri té pérgjithshme
né lidhje me makinat
pér ngritjen dhe heqgjen
e pajisjeve.

metodat pér
monitorimin e
funksionimit té njé
makine CNC; si dhe
shenjat paralajméruese
té déshtimit;

Pérgatit vendin e

punés
Verifikon dhe
kontrollon  veglén

dhe makinén
Kryen matje
Pérzgjedh
optimale
Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné dhe ruajtje té
mjedisit

veglat

Komunikimi

Mledh dhe pérpunon
informata

Té menduarit logjik
Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

Té jeté kritik dhe
konstruktiv

Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

Té jeté vendimmarrés
Mésimi gjaté gjithé jetés
Puné né grup

Vlerésimi dhe
vetévlerésimi

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés - Veglat kryesore té Operatoret e prodhimit pérfshijné instrumente matése me doré (nonius, mikroetér,
komperator, mikrometér, shirit matés, kalibra té ndryshém dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara, kacavida, celésa formash
dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, makina ratifikuese dore, shpuese dore, aparat
saldimi, kompresor, makiné frezuese dhe tornuese konvencionale dhe me CNC.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar ge pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi, kompleton vizatimet e punétorisé dhe dokumentet e nevojshme (p.sh.
renditjen e punéve, kérkesat teknike), siguron gé té gjitha dokumentet e nevojshme jané té pranishme, té garta dhe té kuptueshme.
Déshmi se personi siguron gé mjetet e nevojshme né vendin e punés jené né aférsiné e duhur dhe te sigurta. Verifikon gé pajisjet
mbrojtése personale (p.sh. syze, doréza, etj), jané té pranishme dhe né rregull. Déshmi se personi kontrollon né ményré vizuele se




makina éshté né rregull dhe e pastruar para fillimit té punés. Déshmi se personi aktivizon makinén, monitoron gé té mos keté
devijime né punén e saj. Déshmi se personi njofton specialistin ose menaxherin e tij/ saj pér problemin. Déshmi se personi
kontrollon pérputhshmériné e gjysmé fabrikatit (gjysmé prodhimit) me vizatimin e punés, duke pérdorur instrumente matése.

Evidenca e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés népérmjet softueréve
pérkatés, aktivitete gjaté oréve mésimore, etj.




Funksioni 2:

Kryerja e punéve nén mirémbajtjen e pajisjeve dhe makinave

Ky funksion ka té b& me mirémbajtjen e rregullt e pajisjeve dhe makinave,pastrimin e pajisjeve dhe makinés si dhe regjistrimin e
problemeve teknike te pajisjeve dhe makinés.

Aktivitetet kyce

Kriteret e Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shoqgéruara
me funksionet kyge

Kryen mirémbajtjen e
rregullt dhe punét e
pastrimit

2. Pastron

1. Kryen mirémbajtje té rregullt

te makinés.
sipas manualit té
pérdoruesit té makinés

3. Pérdor mjetet e nevojshme

pér mirémbajtje dhe pastrim.

a)

b)

Metodat e monitorimit
té funksionimit té njé
makine; si dhe shenjat

paralajméruese té
déshtimit;

Rregullat e sigurisé,
masat e sigurisé dhe
pajisjet personale
mbrojtése té
nevojshme gjaté
pérdorimit té€ makinés;
Kompletimi i
dokumentacionit
punues.

- Pérgatit vendin e
punés

- Pérzgjedh veglat
dhe pajisjet e punés

- Kryen mirémbajtje
té rregullt

- Zbaton standardet
e profesionit

- Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té jeté kritik
konstruktiv

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Punéné grup

- Vlerésimi
vétvlerésimi

dhe

dhe




Regjistron problemet | 1. Regjistron té gjitha probleme | a) Parimet operative, | - Kryen matje - Komunikimi
teknike teknike modelet dhe |- Pérzgjedh veglat |- Mbledh dhe pérpunon
2. Informon specialistin apo mundésité teknike té dhe pajisjet e punés informata
menaxherin  pér probleme makinave - Zbaton standardet |- Té menduarit logjik
teknike. konvencionale dhe e profesionit - Té jeté kritik dhe
makinave CNC; - Zbaton standardet konstruktiv
b) llojet mé té zakonshme dhe rregullat né |- Té manifestoj guxim dhe
té déshtimeve, dhe puné té ruajtjes sé iniciativé né marrjen ¢
metodat pér mjedisit pérgjegjésive
parandalimin e tyre; - Té jeté vendimmarrés
- Punéné grup
- Vlerésimi dhe
vetévlerésimi

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés - Veglat kryesore té Operatoret e prodhimit pérfshijné instrumente matése me doré (nonius, mikrometer,
komperator, mikrometér, shirit matés, kalibra té ndryshém dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara, kacavida, celésa formash
dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, makina ratifikuese dore, shpuese dore, aparat
saldimi, kompresor, makiné frezuese dhe tornuese konvencionale dhe me CNC.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar ge pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.
Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi kryen mirémbajtje té rregullt te makinés. Déshmi se personi pastron sipas manualit té
pérdoruesit t& makinés. Déshmi se personi pérdor mjetet e nevojshme pér mirémbajtje dhe pastrim.

Evidenca e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés népérmjet softueréve
pérkatés, aktivitete gjaté oréve mésimore, etj.

Funksioni 3:  Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina frezuese konvencionale dhe CNC
Ky funksion ka té b&j me pérgatitjen e makinés frezuese konvencionale dhe CNC,pérpunon pjesét makinerike né makinén frezuese
konvencionale dhe CNC dhe deponon pjeset e pérpunuara brenda vendit te punés.




Aktivitetet kyce

Kriteret e Pérformancés

Njohurité e nevojshme pér

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe

té kryer funksionin shkathtésité e
shogéruara me
funksionet kyge

Pérgatit  makinén Lexon dhe shqyrton | a) proceset teknologjike pér |-  Pérgatit vendin e |- Komunikimi
frezuese vizatimin e punés . té realizuar pérpunimin e punés - Mbledh dhe
konvencionale pér Pércakton parametrat e pjeséve standarde; - Siguron pérpunon informata
pérpunim makinés frezuese | b) Instrumentet prerése té dokumentacionin - Té menduarit logjik
konvencionale pér pérdorura né frezim; teknologjik - Shkathtési né
prodhimin e pjeséve té | c) makinat frezuese, | - Pérgatit makinén zgjidhjen e
punés; parimet e tyre operative, | - Pérzgjedh IMP dhe problemeve
Fikson gysm[ fabrikatin struktura dhe sistemi i pajisjet e punés - Té manifestoj guxim
né makinén kontrollit; - MontimiilMP dhe iniciativé né§
metalprerése duke | d) njohuri té pérgjithshme |- Rregullon makinén marrjen €
zgjedhur  regjimin e pér  mirémbajtjen e sipas regjimit té pérgjegjésive
duhur té punés. makinés frezuese pérpunimit - Te jeté
Zgjedh instrumentet (lubrifikantét dhe |- Zbaton standardet e vendimmarrés
metalprerése e ftohésit, filtrat, etj); profesionit - Punéné grup
nevojshme pér prerje | e) pajisje té ndryshme, |- Zbaton standardet |- Vlerésimi dhe
bazuar né vizatimin e mjete, vendosja dhe dhe rregullat né vetévlerésimi
detajuar dhe verifikon fiksimi i instrumenteve puné té ruajtjes sé
gjendjen e tyre. prerése; mjedisit
Pércakton ményrat | f)  proceset teknologjike té
optimale té prerjes makinés frezuese, si bazé
Pérgatit makinén pér pér pérzgjedhjen e tyre;

puné duke u bazuar né
vizatim té hollésishém,
né gjysémfabrikatin e
dhéné dhe né

g)

Terminologjia qé ka té
béjé me frezimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té




instrumentin prerés qé

huaj);

duhet té pérdoret. h) koordinimi | sistemeve té

Vendos dimensionet e makinave;

sakta té instrumentit | i) kontrollimil sistemeve té

prerés né sistemin e makinave;

kontrollit té makinés |j) qéllimin dhe mundésité e

metalprerése. nén-programeve;

k) baza pér pérgatitjen e
programeve té kontrollit.

Pérpunon pjesét Analizon matjet | a) proceset teknologjike pér Kryen frezime té Komunikimi
makinerike né zinxhirore té té realizuar pérpunimin e sipérfageve té Mbledh dhe
makinén  frezuese pércaktuara né vizatim pjeséve standarde; profiluara pérpunon informata
konvencionale té punés dhe llogarit | b) Instrumentet prerése té Kryen frezime té Té menduarit logjik

pérmasat e nevojshme. pérdorura né frezim; kanaleve Shkathtési né

Prodhon pjesé té punés | c) makinat frezuese, parimet Kryen punimin e zgjidhjen e

né njé makiné frezuese e tyre operative, dhémbézoreve né problemeve

konvencionale bazuar né struktura dhe sistemi i frezé Té jeté kritik dhe

vizatimin e detajuar, té kontrollit; Zbaton standardet e konstruktiv

cilat jané né pérputhje | d) njohuri té pérgjithshme profesionit Té manifestoj guxim

me kérkesat e saktésisé pér mirémbajtien e Zbaton standardet dhe iniciativé  né

IT 12 té ISO standardeve. makinés frezuese dhe rregullat né marrjen €

Verifikon saktésiné e (lubrifikantét dhe puné té ruajtjes sé pérgjegjésive

programit té kontrollit ftohésit, filtrat, etj); mjedisit Té jeté

dhe pérputhshmériné e | e) pajisje té ndryshme, vendimmarrés

tij me vizatimin e mjete, vendosja dhe Mésimi gjaté gjithg

detajuar. Prodhon pjesé fiksimi i instrumenteve jetés

té punés duke u bazuar prerése; Puné né grup

né vizatimin e detajuar | f) proceset teknologjike té Vlerésimi dhe




duke pérdorur  njé
makiné frezuese CNC.

makinés frezuese, si bazé
pér pérzgjedhjen e tyre;

vetévlerésimi

Monitoron procesin e |g) Terminologjia qé ka té
punés - né rast té béjé me frezimin (né
déshtimit, e di se si gjuhén amtare dhe té
duhet ndaluar puna ose paktén né njé gjuhé té
funksionimi i makiné huaj);
metalprerése né ményré | h) koordinimi | sistemeve té
gé démi i shkaktuar makinave;
(gjendja teknike, | i) kontrollimi | sistemeve té
konsumi | materialit té makinave;
papérpunuar, etj) té jeté | j) géllimin dhe mundésité e
sa mé i vogél. Kontrollon nén-programeve;
cilésiné e pjesés sé | k) baza pér pérgatitien e
pérfunduar té punés dhe programeve té kontrollit.
né pajtueshméri me
dokumentacionin teknik.
Pérgatit makinén | 1. Analizon vizatimin dhe | a) proceset teknologjike pér Pérgatit vendin e Komunikimi
frezuese CNC pér kontrollon programin si té realizuar pérpunimin e punés Mbledh dhe
pérpunim dhe pércakton makinén pjeséve standarde; Siguron pérpunon informata
frezuese CNC pér | b) Instrumentet prerése té dokumentacionin Té menduarit logjik
prodhimin e pjeséve té pérdorura né frezim; teknologjik Shkathtési né
punés; c¢) makinat frezuese CNC, Pérgatitja e makinés zgjidhjen e
Fikson gjysmé fabrikatin parimet e tyre operative, Shkarkimi i problemeve
né makiné struktura dhe sistemi i programit Té jeté kritik dhe
metalprerése duke kontrollit; Kryen matje konstruktiv
zgjedhur regjimin e | d) njohuri té pérgjithshme Pérzgjedh IMP sipas Té manifestoj guxim
duhur. pér mirémbajtjen e planit té IMP dhe iniciativé  né
3. Vendos instrumentet makinés frezuese Montimi i IMP marrjen €




prerése né  veglén
mbajtése dhe
pércakton pikat zero té
kérkuara.

Pérgatit programet e
kontrollit pér shpim dhe
frezuese té sipérfageve
té jashtme dhe té
brendshme rrethore
Pérdor nén-programet
né sistemet e kontrollit
té makinés
metalprerése.

e)

f)

g)

h)
i)
j)

k)

(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj);
pajisje té ndryshme,
mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;
proceset teknologjike té
makinés frezuese, si bazé
pér pérzgjedhjen e tyre;
Terminologjia qé ka té
béjé me frezimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té

huaj);

koordinimi | sistemeve té
makinave;

kontrollimi | sistemeve té
makinave;

géllimin dhe mundésité e
nén-programeve;

baza pér pérgatitjien e
programeve té kontrollit.

Rregullon makinén
sipas regjimit té
pérpunimit
Zbaton standardet e
profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

pérgjegjésive

Té jeté
vendimmarrés
Mésimi gjaté gjithg
jetés

Puné né grup
Vlerésimi dhe

vetévlerésimi

Pérpunon
makinerike
makinén
CNC

pjesét
né
frezuese

Lexon dhe analizon
vizatimin dhe kontrollon

programin Si dhe
pércakton makinén
frezuese CNC pér
prodhimin e pjeséve té
punés;

Fikson gjysmé fabrikatin

a) proceset teknologjike

pér té realizuar
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Instrumentet prerése té

c)

pérdorura né frezim;
makinat frezuese CNC,
parimet e tyre operative,

Kryen frezime té
sipérfageve té
profiluara
Kryen frezime té
kanaleve
Kryen punimin e

dhémbézoreve né
frezé

Komunikimi

Mbledh dhe
pérpunon informata
Té menduarit logjik

Shkathtési né
zgjidhjen e
problemeve

Té jeté kritik dhe




né makiné metalprerése
duke zgjedhur regjimin e
duhur.

Vendos instrumentet
prerése ne instrumentin
mbajtjes dhe pércakton
pikat zero té kérkuara.
Pérgatit programet e
kontrollit pér shpim dhe
frezim té sipérfageve té
rrafshta dhe profilore,
dhe hapje kanalesh
Pérdor nén-programet
né sistemet e kontrollit
té makinés
metalprerése.

struktura dhe sistemi i
kontrollit;

d) njohuri té pérgjithshme
pér mirémbajtjen e
makinés frezuese
(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj);

e) pajisje té ndryshme,

mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

f) proceset teknologjike té
makinés frezuese, si bazé
pér pérzgjedhjen e tyre;

g) Terminologjia gé ka té
béjé me frezimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

h) koordinimi | sistemeve té
makinave;

i) kontrollimi | sistemeve té
makinave;

j) géllimin dhe mundésité e
nén-programeve;

k) baza pér pérgatitjien e
programeve té kontrollit.

Zbaton standardet e
profesionit

Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

konstruktiv

Té manifestoj guxim
dhe iniciativé  né
marrjen €
pérgjegjésive

Té jeté
vendimmarrés
Mésimi gjaté gjithg
jetés

Puné né grup
Vlerésimi dhe
vetévlerésimi




Deponon pjesét e
pérpunuara me
ferzim brenda
vendit té punés

Pastron pjesén e
pérfunduar té punés
Largon grimcat metalike
dhe mbetjet e tjera té
pérpunimit.

Deponon pjesén e
pérfunduar té punés né
bazé té kérkesave té

arritura sipas
marréveshjes.
Pastron makinén dhe

rregullon vendin e punés
pas  pérfundimit té
punés.

b)

Shkencén e materialeve:

pér materialet e
ndryshme metalike dhe
materialet  jo-metalike,

dallimet e tyre (vetité
fizike dhe mekanike,
trajtimit té celikut, 1SO
standardeve, etj);

Pajisjet transportuese
brenda repartit, pajisjet
ngritése, me shirit,
pirunier, etj.

Depoté dhe llojet e tyre,
pajisjet

Pajisie  Kompjuterike  dhe
sotverike  pér  komunikim
(p.sh. futjen e té dhénave,
kontrollin e makinave,
pércjelljen e inventarit, Excel
pér futjen e te dhénave, posta
elektronike).

Pajisjet skanuese (p.sh.
pajisjet skanuese pér bar
kode)

Vegla paketimi (p.sh. preréset,
kaseté, makina plastifikuese).

(p.sh.
mates,

Pajisjet matése
peshoret, shirit
termometér, barometri)

Pérgatit vendin e
punés

Pérgatitja e skicave
Kryen matje
Pérzgjedh veglat dhe
pajisjet e punés
Zbaton standardet e
profesionit

Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

Komunikimi

Mbledh dhe
pérpunon informata
Té menduarit logjik

Shkathtési né
zgjidhjen e
problemeve

Té jeté kritik dhe
konstruktiv

Té manifestoj guxim
dhe iniciativé  né
marrjen €
pérgjegjésive

Té jeté
vendimmarrés
Mésimi gjaté
jetés

Puné né grup
Vlerésimi dhe
vetévlerésimi

gjithé

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés - Veglat kryesore té Operatoret e prodhimit pérfshijné instrumente matése me doré (nonius, mikrometer,
komperator, mikrometér, shirit matés, kalibra té ndryshém dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara, kacavida, ¢elésa formash




dhe dimensionesh standarde pér demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, makina ratifikuese dore, shpuese dore, aparat
saldimi, kompresor, makine frezuese konvencionale dhe me CNC.
Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar ge pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi shqyrton vizatimin e punés, pérzgjedhé makinén frezuese konvencionale pér
prodhimin e pjeséve té punés, fikson gysméfabrikatin né makinén metalprerése duke zgjedhur regjimin e duhur té punés, zgjedh instrumentet e
nevojshme pér prerje bazuar né vizatimin e detajuar dhe verifikon gjendjen e tyre, pércakton ményrat optimale té prerjes, pérgatit makinén pér
puné duke u bazuar né vizatim té hollésishém, né gjysméfabrikatin e dhéné dhe né instrumentin prerés gé duhet té pérdoret. Déshmi se personi
vendos dimensionet e sakta té instrumentit prerés né sistemin e kontrollit té makinés metalprerése, analizon matjet zinxhirore té pércaktuara né
vizatim té punés dhe llogarit pérmasat e nevojshme. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés né njé makiné frezuese konvencionale bazuar né
vizatimin e detajuar, té cilat jané né pérputhje me kérkesat e saktésisé IT 12 té ISO standardeve,verifikon saktésiné e programit té kontrollit dhe
pérputhshmériné e tij me vizatimin e detajuar. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés duke u bazuar né vizatimin e detajuar duke pérdorur
njé makiné frezuese CNC. Déshmi se personi monitoron procesin e punés - né rast té déshtimit, e di se si duhet ndaluar puna ose funksionimi i
makiné metalprerése né ményré qé démi i shkaktuar (gjendja teknike, konsumi | materialit té papérpunuar, etj) té jeté sa mé i vogél. Kontrollon
cilésiné e pjesés sé pérfunduar té punés dhe né pajtueshméri me dokumentacionin teknik. Déshmi se personi analizon vizatimin dhe kontrollon
programin si dhe pércakton makinén frezuese CNC pér prodhimin e pjeséve té punés. Déshmi se personi fikson gjysméfabrikatin né makiné
metalprerése duke zgjedhur regjimin e duhur. Déshmi se personi vendos instrumentet prerése ne veglén mbajtése dhe pércakton pikat zero té
kérkuara, pérgatit programet e kontrollit pér shpim dhe frezuese té sipérfageve té jashtme dhe té brendshme rrethore. Déshmi se personi
pérdor nén-programet né sistemet e kontrollit t& makinés metalprerése, analizon vizatimin dhe kontrollon programin si dhe pércakton makinén
frezuese CNC pér prodhimin e pjeséve té punés. Déshmi se personi se largon grimcat metalike dhe mbetjet e tjera té pérpunimit. Déshmi se
personi deponon pjesén e pérfunduar té punés né bazé té kérkesave té arritura sipas marréveshjes, pastron makinén dhe rregullon vendin e
punés pas pérfundimit té punés.

Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés népérmjet softueréve
pérkatés, aktivitete gjaté oréve mésimore, et;.




Funksioni 4:

Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina tornuese konvencionale dhe CNC

Ky funksion ka té bé&j me pérgatitien e makinés tornuese konvencionale dhe makinén tornuese CNC,me pérpunimin e pjesés
makinerike ne makina tornuese konvencionale dhe CNC dhe deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit te punés.

Aktivitetet kyce

Kriteret e Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shoqgéruara
me funksionet kyge

Pérgatit makinén
tornuese konvencionale
pér pérpunim

Shqyrton vizatimin e punés .
Pércakton makinén tornuese
konvencionale pér prodhimin
e pjeséve té punés;

Fikson gysméfabrikatin né
makinén metalprerése duke
zgjedhur regjimin e duhur té
punés.

Zgjedh instrumentet e
nevojshme pér prerje bazuar
né vizatimin e detajuar dhe
verifikon gjendjen e tyre.
Pércakton ményrat optimale
té prerje

Pérgatit makinén pér puné
duke u bazuar né vizatim té
hollésishém, né
gjysémfabrikatin e dhéné dhe
né instrumentin prerés qé
duhet té pérdoret.

Vendos dimensionet e sakta té
instrumentit prerés né
sistemin e kontrollit té
makinés metalprerése

a) proceset teknologjike
pér té realizuar
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Instrumentet prerése té
pérdorura né tornim;

c) makinat tornuese,
parimet e tyre
operative, struktura

dhe sistemi i kontrollit;
d) njohuri té pérgjithshme
pér mirémbajtjen e
makinés tornuese
(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj);
e) pajisje té ndryshme,

mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

f)  proceset teknologjike
té makinés tornuese, si
bazé pér pérzgjedhjen
e tyre;

g) Terminologjia qé ka té

Pérgatit vendin e
punés

Siguron
dokumentacionin
teknologjik
Pérgatit makinén
Pérzgjedh IMP dhe
pajisjet e punés

Monton IMP
Rregullon makinén
sipas regjimit té
pérpunimit

Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Punéné grup

- Vlerésimi
vetévlerésimi

dhe




béjé me tornimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

h) koordinimi | sistemeve
té makinave;
i)  kontrollimi | sistemeve
té makinave;
j) qéllimin dhe mundésité
e nén-programeve;
k) baza pér pérgatitjen e
programeve té
kontrollit.
Pérpunon pjesét | 1. Analizon matjet zinxhirore té€ | a) proceset teknologjike |- Kryen tornime té Komunikimi
makinerike né makinén pércaktuara né vizatim té pér té realizuar jashtme dhe té Mbledh dhe pérpunon
tornuese konvencionale punés dhe llogarit pérmasat e pérpunimin e pjeséve brendshme informata
nevojshme. standarde; - Kryen tornime té Té menduarit logjik
. Prodhon pjesé té punés né njé | b) Instrumentet prerése sipérfageve té Shkathtési né zgjidhjen
makiné tornuese té pérdorura né profiluara e problemeve
konvencionale  bazuar né tornim; - Kryen punimin e Té jeté kritik dhe
vizatimin e detajuar, té cilat | ¢) makinat tornuese, filetave konstruktiv
jané né pérputhje me kérkesat parimet e tyre | - Zbaton standardet Té manifestoj guxim dhe
e saktésisé IT 12 té IS0 operative, struktura e profesionit iniciativé né marrjen ¢
standardeve. dhe sistemii kontrollit; |- Zbaton standardet pérgjegjésive
3. Verifikon saktésiné e programit | d) njohuri té pérgjithshme dhe rregullat né Té jeté vendimmarrés

té kontrollit dhe
pérputhshmériné e tij me

pér mirémbajtjen e
makinés tornuese

puné té ruajtjes sé
mjedisit

Mésimi gjaté gjithé jetés
Puné né grup




vizatimin e detajuar.

4. Prodhon pjesé té punés duke u

bazuar né vizatimin e detajuar
duke pérdorur njé makiné
tornuese konvencionale.

. Monitoron procesin e punés -
né rast té déshtimit, e di se si
duhet ndaluar puna ose

funksionimi i makiné
metalprerése né ményré qé
démi i shkaktuar (gjendja

teknike, konsumi | materialit té
papérpunuar, etj) té jeté sa mé
i vogél.

. Kontrollon cilésiné e pjesés sé
pérfunduar té punés dhe né
pajtueshmeéri me
dokumentacionin teknik.

f)

g)

h)

j)

k)

(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj); e)
pajisje  té ndryshme,
mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

proceset teknologjike
té makinés tornuese, si
bazé pér pérzgjedhjen
e tyre;

Terminologjia gé ka té
béjé me tornimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

koordinimi | sistemeve
té makinave;
kontrollimi | sistemeve
té makinave;
géllimin dhe mundésité
€ nén-programeve;
baza pér pérgatitjen e
programeve ]
kontrollit.

Vlerésimi
vetévlerésimi

dhe




Pérgatit makinén tornuse
CNC pér pérpunim

1.

Analizon vizatimin dhe
kontrollon programin si dhe
pércakton makinén frezuese
CNC pér prodhimin e pjeséve
té punés;

Fikson gjysméfabrikatin né
makiné metalprerése duke
zgjedhur regjimin e duhur.

. Vendos instrumentet prerése

né veglén mbajtése dhe
pércakton pikat zero té
kérkuara.

. Pérgatit programet e kontrollit

pér rrotullimin e sipérfageve
konike dhe cilindrike. té
sipérfageve té jashtme dhe té
brendshme rrethore

Pérdor nén-programet né
sistemet e kontrollit té
makinés metalprerése.

a)

proceset teknologjike
pér té realizuar
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Instrumentet prerése té

c)

d)

pérdorura né tornim;
makinat tornuese,

parimet e tyre
operative, struktura
dhe sistemi i kontrollit;
njohuri té pérgjithshme
pér mirémbajtjen e
makinés tornuese
(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj);

pajisje té ndryshme,
mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

f) proceset teknologjike té

g)

h)

i)

makinés tornuese, si
bazé pér pérzgjedhjen
e tyre;

Terminologjia gé ka té
béjé me tornuese (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

koordinimi | sistemeve
té makinave;
kontrollimi | sistemeve

Pérgatit vendin e
punés

Siguron
dokumentacionin
teknologjik
Pérgatitja e
makinés

Shkarkimi i
programit

Kryen matje
Pérzgjedh IMP sipas

planit té IMP
Montimi i IMP
Rregullon makinén
sipas regjimit té
pérpunimit

Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

Komunikimi

Mbledh dhe pérpunon
informata

Té menduarit logjik
Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

Té jeté kritik
konstruktiv

Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

Té jeté vendimmarrés
Mésimi gjaté gjithé jetés
Puné né grup
Vlerésimi
vetévlerésimi

dhe

dhe




j)

té makinave;

géllimin dhe mundésité

e nén-programeve;
k) baza pér pérgatitjen
e programeve té
kontrollit.

Pérpunon pjesét
makinerike né makinén
tornuese CNC

Analizon vizatimin dhe
kontrollon programin si dhe
pércakton makinén tornuese
CNC pér prodhimin e pjeséve
té punés;

Fikson gjysméfabrikatin né
makiné metalprerése duke
zgjedhur regjimin e duhur.
Vendos instrumentet prerése
ne instrumentin mbajtés dhe

pércakton pikat zero té
kérkuara.
Pérgatit programet e

kontrollit pér shpim, filetimi,
rrézimin e teheve, hapjen e
kanaleve, pérpunime térthore
dhe gjatésore té sipérfageve
rrethore.

Pérdor nén-programet né
sistemet e kontrollit té
makinés metalprerése.

a) proceset teknologjike

b)

d)

f)

pér té realizuar
pérpunimin e pjeséve
standarde;

Instrumentet prerése
té pérdorura né
tornim;

makinat tornuese CNC,
parimet e tyre
operative, struktura

dhe sistemi i kontrollit;
njohuri té pérgjithshme
pér mirémbajtjen e
makinés tornuese CNC
(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj); e)
pajisje té ndryshme,
mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

proceset teknologjike

Pérgatit vendin e
punés

Pérgatitja e skicave
Kryen matje
Pérzgjedh veglat
dhe pajisjet e punés
Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

Komunikimi

Mbledh dhe pérpunon
informata

Té menduarit logjik
Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

Té jeté kritik dhe
konstruktiv

Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

Té jeté vendimmarrés
Mésimi gjaté gjithé jetés
Puné né grup

Vlerésimi dhe
vetévlerésimi




g)

h)

j)

té makinés tornuese
CNC, si bazé pér
pérzgjedhjen e tyre;
Terminologjia gé ka té
béjé me tornimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

koordinimi | sistemeve
té makinave;
kontrollimi | sistemeve
té makinave;

géllimin dhe mundésité
€ nén-programeve;

k) baza pér pérgatitjen e
programeve teé
kontrollit.
Deponon pjesét e Pastron pjesén e pérfunduar |i) Shkencén e Pérgatit vendin e Komunikimi
pérpunuara me tornim té punés materialeve: pér punés Mbledh dhe pérpunon
brenda vendit té punés Largon grimcat metalike dhe materialet e ndryshme Pérgatitja e skicave informata

mbetjet e tjera té pérpunimit.
Deponon pjesén e pérfunduar
té punés né bazé té kérkesave

té arritura sipas
marréveshjes.
Pastron makinén dhe

rregullon vendin e punés pas
pérfundimit té punés.

j)

metalike dhe
materialet jo-metalike,
dallimet e tyre (vetité
fizike dhe mekanike,
trajtimit té celikut, 1SO
standardeve, etj);

Pajisjet transportuese
brenda repartit, pajisjet
ngritése, me shirit,

Kryen matje
Pérzgjedh veglat
dhe pajisjet e punés
Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

Té menduarit logjik
Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

Té jeté vendimmarrés
Puné né grup

Vlerésimi dhe




pirunier, etj. vetévlerésimi

k) Depoté dhe llojet e
tyre,

[) pajisjet

m) Pajisje Kompjuterike dhe
sotverike pér komunikim
(p.sh. futjen e té dhénave,
kontrollin e  makinave,
pércjellien e inventarit,
Excel pér futjen e te
dhénave, posta
elektronike).

n) Pajisjet skanuese (p.sh.
pajisjet skanuese pér bar
kode)

o) Vegla paketimi (p-sh.
preréset, kaseté, makina
plastifikuese).

a) Pajisiet  matése  (p.sh.
peshoret, shirit matés,
termometér, barometri)

Kushtet e realizimit té funksionit:
Mjetet e punés — Veglat kryesore té Operatoret e prodhimit pérfshijné instrumente matése me doré (nonius, mikrometer,
komperator, mikrometér, shirit matés, kalibra té ndryshém dhe té tjera si tavolina pune, mengene, dara, kacavida, celésa formash




dhe dimensionesh standarde per demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, makina ratifikuese dore, shpuese dore, aparat
saldimi, kompresor, makine tornuese konvencionale dhe me CNC.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar ge pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

6. Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi shqyrton vizatimin e punés, pérzgjedhé makinén tornuese
konvencionale pér prodhimin e pjeséve té punés, fikson gysméfabrikatin né makinén metalprerése duke zgjedhur regjimin e
duhur té punés, zgjedh instrumentet e nevojshme pér prerje bazuar né vizatimin e detajuar dhe verifikon gjendjen e tyre,
pércakton ményrat optimale té prerjes, pérgatit makinén pér puné duke u bazuar né vizatim té hollésishém, né gjysméfabrikatin
e dhéné dhe né instrumentin prerés gé duhet té pérdoret. Déshmi se personi vendos dimensionet e sakta té instrumentit prerés
né sistemin e kontrollit té makinés metalprerése, analizon matjet zingjirore té pércaktuara né vizatim té punés dhe llogarit
pérmasat e nevojshme. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés né njé makiné tornuese konvencionale bazuar né vizatimin e
detajuar, té cilat jané né pérputhje me kérkesat e saktésisé IT 12 té ISO standardeve,verifikon saktésiné e programit té kontrollit
dhe pérputhshmériné e tij me vizatimin e detajuar. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés duke u bazuar né vizatimin e
detajuar duke pérdorur njé makiné tornuese CNC. Déshmi se personi monitoron procesin e punés - né rast té déshtimit, e di se si
duhet ndaluar puna ose funksionimi i makiné metalprerése né ményré gé démi i shkaktuar (gjendja teknike, konsumi | materialit
té papérpunuar, etj) té jeté sa mé i vogél. Kontrollon cilésiné e pjesés sé pérfunduar té punés dhe né pajtueshméri me
dokumentacionin teknik. Déshmi se personi analizon vizatimin dhe kontrollon programin si dhe pércakton makinén frezuese CNC
pér prodhimin e pjeséve té punés. Déshmi se personi fikson gjysméfabrikatin né makiné metalprerése duke zgjedhur regjimin e
duhur. Déshmi se personi vendos instrumentet prerése ne veglén mbajtése dhe pércakton pikat zero té kérkuara, pérgatit
programet e kontrollit pér shpim, filetimi, rrézimin e teheve, hapjen e kanaleve, pérpunime térthore dhe gjatésore te sipérfageve
rrethore. Déshmi se personi pérdor nén-programet né sistemet e kontrollit té makinés metalprerése, analizon vizatimin dhe
kontrollon programin si dhe pércakton makinén tornuese CNC pér prodhimin e pjeséve té punés. Déshmi se personi se largon
grimcat metalike dhe mbetjet e tjera té€ pérpunimit. Déshmi se personi deponon pjesén e pérfunduar té punés né bazé té
kérkesave té arritura sipas marréveshjes, pastron makinén dhe rregullon vendin e punés pas pérfundimit té punés.

Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés népérmjet softueréve
pérkatés, aktivitete gjaté oréve mésimore, et;.




Funksioni 5:

Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina retifikuese konvencionale dhe CNC

Ky funksion ka té b&j me pérgatitjen e makinés retifikuese konvencionale dhe CNC, me pérpunimin e pjesés makinerike ne makina
retifikuese konvencionale dhe CNC dhe deponimin e pjeséve té pérpunuara brenda vendit te punes.

Aktivitetet kyce

Kriteret e Pérformancés

Njohurité e nevojshme
pér té kryer funksionin

Shkathtésité

Shkathtésité kyce dhe
shkathtésité e shoqgéruara
me funksionet kyge

Pérgatit makinén
retifikuese
konvencionale dhe CNC

pér pérpunim

Shqyrton vizatimin e punés .
Pércakton makinén tornuese
konvencionale pér prodhimin
€ pjeséve té punés;

Fikson gysméfabrikatin né
makinén metalprerése duke
zgjedhur regjimin e duhur té
punés.

Zgjedh instrumentet e
nevojshme pér prerje bazuar
né vizatimin e detajuar dhe
verifikon gjendjen e tyre.
Pércakton ményrat optimale
té prerje

Pérgatit makinén pér puné
duke u bazuar né vizatim té
hollésishém, né
gjysémfabrikatin e dhéné dhe
né instrumentin prerés qé
duhet té pérdoret.

Vendos dimensionet e sakta té
instrumentit prerés né

a)

proceset teknologjike

pér té realizuar
pérpunimin e pjeséve
standarde;

b) Instrumentet prerése té

c)

d)

f)

pérdorura né retifikim;

makinat retifikuese,
parimet e tyre
operative, struktura

dhe sistemi i kontrollit;
njohuri té pérgjithshme
pér mirémbajtjen e
makinés retifikuese
(lubrifikantét dhe
ftohésit, filtrat, etj);

pajisje té ndryshme,
mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

proceset teknologjike
té makinés retifikuese,
Si bazé pér

Pérgatit vendin e
punés

Siguron
dokumentacionin
teknologjik
Pérgatit makinén
Pérzgjedh IMP dhe
pajisjet e punés

Monton IMP
Rregullon makinén
sipas regjimit té
pérpunimit
Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né

puné té ruajtjes sé
mjedisit

- Komunikimi

- Mbledh dhe pérpunon
informata

- Té menduarit logjik

- Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

- Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

- Té jeté vendimmarrés

- Puné né grup

- Vlerésimi
vetévlerésimi

dhe




sistemin e
makinés metalprerése

kontrollit

té

g)

h)

j)

pérzgjedhjen e tyre;
Terminologjia gé ka té
béjé me retifikimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

koordinimi | sistemeve
té makinave;
kontrollimi | sistemeve
té makinave;

géllimin dhe mundésité
e nén-programeve;

k) baza pér pérgatitjen e
programeve teé
kontrollit.
Pérpunon pjesét [1. Shqgyrton vizatimet e punés a) proceset teknologjike Zgjedhé regjimin Komunikimi
makinerike né makinén dhe pércakton makinén pér pér té realizuar mé té Mledh dhe pérpunon
ratifikuese pérpunimin e pjeséve té pérpunimin e pjeséve pérshtatshém té informata
konvencionale dhe CNC punés: q?nder%|T| i boshtit standarde; ) !:.)une:s dhe n(?se Té men<_j.u'ar|"c. |OgJ"Ik .
punues té makinés dhe b) Instrumentet prerése éshté e nevojshme Shkathtési né zgjidhjen
shtréngimi i sakté i pjesés. té pérdorura né e mprehé gurin e problemeve
2. Zgjedhé gurin e duhur tornim; ratifikues. Té jeté kritik dhe
ratifikues duke u bazuar né c) makinat tornuese, Pérpunon pjesét konstruktiv
vizatime té detajuar dhe parimet e tyre punés(té Té manifestoj guxim dhe
verifikon gjendja e tij e miré té operative, struktura sipérfageve té iniciativé né marrjen ¢

punés, balancon nése

kérkohet. Bazuar né vizatimet

d)

dhe sistemi i kontrollit;
njohuri té pérgjithshme

rrafshéta, cilindrike,
konike, té profileve

pérgjegjésive
Té jeté vendimmarrés




e detajuara, boshtit té punés
dhe materialit té gurit
retifikues, pércakton ményrat
optimale té pérpunimit me
retifikim dhe pérshtaté veglén
e makinés.

Zgjedhé regjimin mé té
pérshtatshém té punés dhe

nése éshté e nevojshme e
mprehé gurin ratifikues.
Pérpunon pjesét punés(té
sipérfageve té rrafshéta,
cilindrike, konike, té profileve
té ndryshme) bazuar né
vizatimin e detajuar, té cilat
jané né pérputhje me kérkesat
e saktésisé IT 12 té ISO
standardeve.

Kontrollon cilésiné dhe
saktesise se pjesés sé
pérfunduar né pérputhshmeéri
me dokumentacionin teknik.
Pastron pjesén e pérfunduar té
punés, largon grimcat metalike
dhe mbetjet e tjera té
pérpunimit, deponon pjesén e
pérfunduar té punés né bazé
té kérkesave té arritura sipas
marréveshjes, pastron
makinén dhe rregullon vendin
e punés pas pérfundimit té

f)

g)

pér mirémbajtijen e
makinés tornuese
(lubrifikantét
dhftohésit, filtrat, etj);
e) pajisje té ndryshme,
mjete, vendosja dhe
fiksimi i instrumenteve
prerése;

proceset teknologjike
té makinés tornuese, si
bazé pér pérzgjedhjen
e tyre;

Terminologjia gé ka té
béjé me tornimin (né
gjuhén amtare dhe té
paktén né njé gjuhé té
huaj);

koordinimi | sistemeve
té makinave;
kontrollimi | sistemeve
té makinave;
géllimin dhe mundésité
€ nén-programeve;
baza pér pérgatitjen e
programeve ]
kontrollit.

té ndryshme)
bazuar né vizatimin
e detajuar, té cilat
jané né pérputhje
me  kérkesat e
saktésisé IT 12 té
ISO

standardeveZbaton
standardet e
profesionit

Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

Mésimi gjaté gjithé jetés
Puné né grup
Vlerésimi dhe
vetévlerésimi




punés

j)

té makinave;
géllimin dhe mundésité
e nén-programeve;

k) baza pér pérgatitjen e
programeve té
kontrollit.
Deponon pjesét e Pastron pjesén e pérfunduar | b) Shkencén e Pérgatit vendin e Komunikimi
pérpunuara brenda té punés materialeve: té punés Mbledh dhe pérpunon

vendit té punés

Largon grimcat metalike dhe
mbetjet e tjera té pérpunimit.
Deponon pjesén e pérfunduar
té punés né bazé té kérkesave

té arritura sipas
marréveshjes.
Pastron makinén dhe

rregullon vendin e punés pas
pérfundimit té punés.

c)

d)

ndryshme metalike dhe
materialet jo-metalike,
dallimet e tyre (vetité
fizike dhe mekanike,
trajtimit té celikut, 1SO
standardeve, etj);
Pajisjet transportuese
brenda repartit, pajisjet
ngritése, me shirit,
pirunier, etj.

Depot dhe llojet e tyre,
pajisjet

Pérgatitja e skicave
Kryen matje
Pérzgjedh veglat
dhe pajisjet e punés
Zbaton standardet
e profesionit
Zbaton standardet
dhe rregullat né
puné té ruajtjes sé
mjedisit

informata

Té menduarit logjik
Shkathtési né zgjidhjen
e problemeve

Té manifestoj guxim dhe
iniciativé né marrjen ¢
pérgjegjésive

Té jeté vendimmarrés
Puné né grup

Vlerésimi dhe
vetévlerésimi




f) Pajisje  Kompjuterike dhe
sotverike per komunikim
(p.sh. futjen e té dhénave,
kontrollin e  makinave,
percjellien e inventarit,
Excel per futjen e te
dhenave, posta elektronike).

g) Pajisjet skanuese (p.sh.
pajisjet skanuese pér bar
code)

h) Vegla paketimi (p.sh.
prerése, kaseté, makina
plastifikuese).

i) Pajisiet matese  (p.sh.
peshoret, shirit matés,
termometér, , barometer

Kushtet e realizimit té funksionit:

Mjetet e punés — Veglat kryesore té Operatoret e prodhimit pérfshijné instrumente matése me doré (nonius, mikrometer,
komperator, mikrometér, shirit matés, kalibra té ndryshém dhe té tjera si tavolina pune, shtrénguese, dana, kacgavida, celésa
formash dhe dimensionesh standarde per demontimin dhe montimin e pjeséve makinerike, makina ratifikuese dore, shpuese dore,
aparat saldimi, kompresor, makine retifikuese konvencionale dhe me CNC.

Kérkesat e vlerésimit: Metoda e kombinuar ge pérmban verifikimin e njohurive teorike si dhe shkathtésive praktike.

7. Evidenca/déshmité e performancés — Déshmi se personi shqyrton vizatimin e punés, pérzgjedhé makinén retifikuese
konvencionale dhe CNC pér prodhimin e pjeséve té punés, fikson gysméfabrikatin né makinén metalprerése duke zgjedhur
regjimin e duhur té punés, zgjedh instrumentet e nevojshme pér prerje bazuar né vizatimin e detajuar dhe verifikon gjendjen e
tyre, pércakton ményrat optimale té prerjes, pérgatit makinén pér puné duke u bazuar né vizatim té hollésishém, né
gjysméfabrikatin e dhéné dhe né instrumentin prerés gé duhet té pérdoret. Déshmi se personi vendos dimensionet e sakta té
instrumentit prerés né sistemin e kontrollit té makinés metalprerése, analizon matjet zingjirore té pércaktuara né vizatim té
punés dhe llogarit pérmasat e nevojshme. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés né njé makiné retfikuese konvencionale
dhe CNC bazuar né vizatimin e detajuar, té cilat jané né pérputhje me kérkesat e saktésisé IT 12 té ISO standardeve,verifikon
saktésiné e programit té kontrollit dhe pérputhshmériné e tij me vizatimin e detajuar. Déshmi se personi prodhon pjesé té punés




duke u bazuar né vizatimin e detajuar duke pérdorur njé makiné retifikuese konvencionale dhe CNC. Déshmi se personi
monitoron procesin e punés - né rast té déshtimit, e di se si duhet ndaluar puna ose funksionimi i makiné metalprerése né
ményré qé démi i shkaktuar (gjendja teknike, konsumi | materialit té papérpunuar, etj) té jeté sa mé i vogél. Kontrollon cilésiné e
pjesés sé pérfunduar té punés dhe né pajtueshméri me dokumentacionin teknik. Déshmi se personi analizon vizatimin dhe
kontrollon programin si dhe pércakton makinén retifikuese konvencionale CNC pér prodhimin e pjeséve té punés. Déshmi se
personi fikson gjysméfabrikatin né makiné metalprerése duke zgjedhur regjimin e duhur. Déshmi se personi vendos
instrumentet prerése ne veglén mbajtése dhe pércakton pikat zero té kérkuara, pérgatit programet e kontrollit pér shpim,
filetimi, rrézimin e teheve, hapjen e kanaleve, pérpunime térthore dhe gjatésore te sipérfageve rrethore. Déshmi se personi
pérdor nén-programet né sistemet e kontrollit t&€ makinés metalprerése, analizon vizatimin dhe kontrollon programin si dhe
pércakton makinén retifikuese CNC pér prodhimin e pjeséve té punés. Déshmi se personi i largon grimcat metalike dhe mbetjet e
tjera té pérpunimit. Déshmi se personi deponon pjesén e pérfunduar té punés né bazé té kérkesave té arritura sipas
marréveshjes, pastron makinén dhe rregullon vendin e punés pas pérfundimit té punés.

Déshmité e njohurive — Test me shkrim, demonstrim praktik i funksioneve dhe kritereve té performancés népérmjet softueréve
pérkatés, aktivitete gjaté oréve mésimore, etj.




FUNKSIONET DHE AKTIVITETET

Funksionet dhe aktivitetet M4 M5 M6 M7
KKK KKK KKK KKK
1 Pérgatitja e procesit té punés
1.1 | Analizon vizatimet punuese dhe dokumentacionit teknologjik X
1.2 Organizon si duhet vendin e punés X
1.3 Verifikon gjendjen teknike té veglés dhe makinés X
2 Kryerja e punéve nén mirémbajtjen e pajisjeve dhe makinave
2.1 Kryen mirémbajtjen e rregullt dhe punét e pastrimit X
2.2 | Regjistron problemet teknike X
3 Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina frezuese konvencionale dhe CNC
3.1 | Pérgatit makinén frezuese konvencionale pér pérpunim X
3.2 | Pérpunon pjesét makinerike né makinén frezuese konvencionale X
3.3 | Pérpunon pjesét makinerike né makinén frezuese CNC X
3.4 | Pérgatit makinén CNC pér pérpunim X
3.5 | Deponon pjesét e pérpunuara brenda vendit té punés X
4 Pérpunimi i pjeséve makinerike né makina tornuese konvencionale dhe CNC
4.1 | Pérgatit makinén tornuese konvencionale pér pérpunim X
4.2 | Pérpunon pjesét makinerike né makinén tornuese konvencionale X
4.3 Pérgatit makinén CNC pér pérpunim X
4.4 | Pérpunon pjesét makinerike né makinén tornuese CNC X
4.5 | Deponon pjesét e pérpunuara brenda vendit té punés X
5 Pérpunimi pjeséve me makinén retifikus konvencionale dhe CNC
5.1 e Pérgatit makinén retifikuese konvencionale dhe CNC pér pérpunim X
5.2 e Pérpunon pjesét makinerike né makinén ratifikuese konvencionale dhe | x

CNC




Funksionet dhe aktivitetet M4 M5 M6 M7
KKK KKK KKK KKK
5.3 e Deponon pjesét e pérpunuara brenda vendit té punés X







